Abstract (Basic): DE 3521 137 A 

Parent Patent described the prepn. of a pattern for a denture with 
at least one tooth stump on a base section, both made of PU. It was 
found, however, that PU can react with the moisture in the ambient air 
and form bubbles resuUing in unsatisfactory filling of the mould. It 
is now suggested, therefore, to use PU only for the tooth stump of the 
pattern, epoxy resin for the base section. 
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GebiGmodell und Verfehren zu seiner Herstellung 

£e wird ein Gebl[&modell bedchrleben, dessen Sockel aus 
einam Epoxy-Werkstoff In einam Sockefformer vorgeferdgt 
i$t, wobei der Zahnstumpf vorzugswetsa aus einam Polyure- 
than erst nach Ablaut alner bestlmmten AushSrtdauer des 
SockeU stn9tucklg an dieaen angeformt wird. Bai Varwen- 
dung diaaer Werkstoffe wirken aich Umwattelnflusse nlcht 
nachteilig auf die Praziston der enhand des GeblQabdruckea 
hergestetlten ZahnersatztaOe aus. 
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PatentansprOche 

1. Gebifimodell mit wcnigstcns einem aus einem 
Modellwerkstoff geferdgtcn Zahnstmnpf, der ein- 
siflckig an eincn SockcJabschiiitt angcformt ist wo- 5 
bei der Sockelabschnitt in ciner Sockelform aus 
einem aushftrtbaren Werkstoff hergestellt ist und 
Fuhrungsflachen aufwcisi, die ein lagcrichtiges 
Wiedereinseizcn des Sockelabschnitles in die mit 
entsprechcnden FOhrungselemen ten ausgertistete 10 
Sockelform erlaubem wobei nach Patent (Patent- 
anmeldung P 34 40 745.6) der Sockel aus einem 
Werkstoff vorgefcrtigt ist. der sich auch nach eincr 
bestimmten Aushttrtdauer noch rait dem ModeU- 
werkstoff fur den Zatmstumpf verbindet, dadurch 15 
gekennzeldmet, daB der Sockel (20) aus einem 
Epoxy- Werkstoff vorgefcrtigt ist 
Z Gebifimodell nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
2eichnev daU der Modellwerkstoff (33) f Or den ei- 
gentlichen Zahnstumpf (50) ein gelierbares Harz ist 20 

3. Gebifimodell nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzcichnct dafi der Modellwerkstoff (33) fOr 
den Zahnstumpf (50) ein Polyurethan ist 

4. Gebifimodell nach wcnigstens einem der vorher- 
gehenden Ansprilche, dadurch gekennzeichnet, dafi 25 
der Epoxy- Werkstoff des Sockels (20) eincn ande- 
ren Aush&rtzustand aufweist als das Polyurethan 
des Zahnstumpfes (50). 

5. Vcrfahren zur Herstellung eines Gebifimodells 
nach wenigstens einem der vorhergehcnden An- 30 
sprUche, dadurch gekennzeichnet dafi ein Epoxy- 
Werkstoff in einen Sockelformer eingebracht wird. 
dafi dieser Epoxy- Werkstoff fOr einc besdmmte 
Zeitdauer in diesem Sockelformer ausgehartet 
wird und dafi erst nach Ablauf dieser Aushflrtdauer 35 
der Zahnstumpf an den ausgeh&rteten Sockel ange- 
formt wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet dafi die Stimfl&che des ausgeharteten 
Epoxy-Sockels yor dem Kontaktieren mit dem Po- 40 
lyurcthan aufgerauht und ggi entf ettet wird. 

Beschreibung 

Die Erfmdung bezleht sich auf ein Gebifimodell ge- 45 
mafi den Merkmalen des Oberbegriffs des Anspruchs 1. 

In der DE-PS 24 40261 wird ein Gebifimodell be- 
schriebcn, bei dem ein Sockelabschnitt in einer wannen- 
artigen Sockelform hergestellt wird, an den der Zahn- 
stumpf einstackig angeformt ist Dabei werden der von so 
dem Zahnarzt gelieferte Gebifiabdruck und die Sockel- 
form mit Gips ausgegossen. Noch bevor der Gips abge- 
bunden hat. wird die Sockelform auf den Gebifiabdruck 
aufgelegt sodafi die Materialien m der Sockelform und 
in dem Gebifiabdruck gldchzeitig ausbOrten und sich S5 
dabei miteinander verbinden. Nad^ dem Ausharten des 
Gipses kann der Sockelabschnitt mit dem daran ange- 
formten Zahnstumpf bzw. Zahnbogen aus der Sockel- 
form entTemt werden und nach dem Zers^geo des Mo- 
dells k6nnen einzelne Modellabschnitte wieder in die eo 
Form eingesetzt werden, wobei Ffihrungsflficfaea (Rtl- 
ien,Nuten) am Sockelabschnitt mit entsprechenden Fub- 
rungselementen an der Sockelform zusammenwirken. 

NachteiJig bei dieser Ausfahrung ist dafi die Sockcl- 
abschnittc nicht mehr genau in die Sockelform passen. 65 
Dies liegt einerseits an der Expansion des Gipses wfih- 
rend des AushSrcens. AuOerdem ist zu befOrchtcn. dafi 
von dem sprGden Gipssockelahschnitl Tcilbereiche ab- 
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brechen und damit cine exakt reproduzierbare L^ge des 
Sockels in der Sockelform nicht gewahrlcistei werden 
kann. Dies wirkt sidi nachteiltg auf die Genauigkeit des 
nach diesem Modell hergcstellten Zahnersatzteiles aus. 
En solches Gebifimodell entspricht daher nicht den 
heutzutage gestellten Anforderungen hinsichtlich der 
PrSzision, was wissenschaftlichc Uhtersuchungen ein- 
deutig ergeben haben 

Zur Vermetdung dieser Nachteile wird in der europa- 
ischen Patentamneldung 0 116 163 die Vcrwendung ei- 
nes Kunststoffes auf Epoxy-Basis als Werkstoff fiir den 
Sockelabschnitt und den Zahnstumpf bzw. Zahnbogen 
vorgeschlagen. Ein solcher Werkstoff hat einen ver* 
nachlassigbaren Schwund und ein Abrieb bzw. ein Ab- 
brOckeln von Teflchen im Bereich der FOhrungsrillen 
tritt selten aut wenn das Material ausreichend lange 
ausgehartet wird. Diesc notwendige Aushandauer kann 
jedoch mehrere Stunden betragen, was die Hcrstcliung 
wcsentlichA^eneuert 

Zur Venneidungder Nachteile bckannter AusfOhrun- 
gen liegt nun dem Hauptpateni zur vorliegcnden Erfin- 
dung der Gedanke zugninde, dafi man auch bei einem 
Gebifimodell bei dem spiter der Sockelabschnitt und 
der Zahnstumpf einstOcidg. also unldsbar miteinander 
verbunden sind, den Sockelabschnitt vorfertigcn kann. 
wenn man einen Werkstoff verwendet der sich auch 
nach dem Ausharten ohne zus&tzliche Verankerungstei- 
le mit dem Werkstoff fOr den Zahnstumpf verbindet. 
Damit erzielt man gegenQber dem Stand der Technik 
die im Hauptpatent angcgebenen Vorteile. 

In dem Hauptpatent wird nun ein AusfOhrungsbei- 
spiel beschrieben, bei dem als Werkstoff f Or den Sockel 
und als Modellwerkstof? fOr den Zahnstumpf das gleiche 
Ausgangsmatcrial, nftmlich ein Polyurethan verwendei 
wird Nun hat sidi jedoch bei praktischen Versuchen 
gezeigt. dafi das FQlIen der Sockelform mil einem Poly- 
urethan in wenigen Fallen nicht zu einem in vollem Urn- 
fang befnedigenden Ergebnis fOhrt Umfangreiche Un- 
tersuchungen haben gezeigt dafi dies daran liegen 
k6nnte, dafi Polyurethan mit der Feuchtlgkeit der Um- 
gebungsluft reagiert und dabei ggf* Blasen bildet 

Der voriiegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe 
zugrunde, em Gebifimodell nach dem Hauptpatent so 
zu verbessem. dafi UmweiteinflQsse die Prazision nicht 
nachteilig beeinflussen 

Diese Erfindung wird mit den kennzeichnenden 
Merkmalen des Anspruchs I gelBst 

Langwierige Versuche haben gezeigt dan man bei 
geeigneter Werkstoffauswahl auch Materialien mil che- 
misch v5]lig umerschiedllchen Eigenschaften fOr den 
Sockel bzw. den eigenilichen Zahnstumpf verwenden 
kann. Diese Versuche haben schllefilich zu dem Ergeb- 
nis gefOhrt dafi der Sockel aus einem Epoxy-Werkstoff 
gefertigt werden sollte. Dieser Werkstoff laOt sich we- 
seotlich einfacher verarbeiten als ein Polyurethan. Der 
Wericstoff hat allerdings den Nachteii, dafi er verhaltnis- 
mftfiig lange flQssig bletbt Dieser Nachteii wirkt sich 
indessen bei der Vorfertigung des Sockels keum aus. bei 
der Ausbildung des Zahnstumpfes konnten aber Proble- 
me auftreten. Deshalb wird man als Werkstoff fQr die 
Anfertigung des Zahnbogens ein Polyurethan verwen- 
den. da dieses geliert und an der eingebrachten Stelle 
bleibt Der durch Versuchsergebnisse bestfltigte Kern 
der Erfindung besteht also in eincr vorteilhaftcn Werk- 
stoffauswahl fQr den Socket und in Erganzung dazu in 
einer zugeordneten Werkstoffauswahl fQr den eigentli- 
chen Zahnbogen oder Zahnstumpf, wobei eine stabile 
und unlOsbare Verbindung physikalischer Natur zwi- 
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schen zwei Werksioffen mit chemisch vdllig unter- nun gemSO Rg»3 cin aushSrlbarer Werksioff auf 
schicdIichcnEigcnschaftcnausgcnutztwird. Epoxy- Basis cingcfflllL Nach dcr Aushartung dieses 

Die Erfmdung bezieht sich aufierdem auf ein Verfah- Werlcstoffes ist damit der Sockel 20 gcbildet Diese Ab- 
ren zur Herstellung cincs GebiDmodclis, dessen wescnt- formung des Sockcis 20 in dcm Sockelformer 1 kann in 
lichcr Vcrfahrensschritt darin zu sehen ist dafl der in die 5 cincm Fabrikbctricb aus automatisch arbeitcnden FOIl- 
Sockelfonn eingegossenen Epoxy-Werkstoff fOr eine stationen erfolgcn, was besonders kostenglinslig ist. 
besiimmte Zeit in diescr Sockelform ausgebartet wird. Dies ist moglich, weil der Sccke! vollstandig, dh. flbcr 
bevor der Zahnstumpf — aus cinem vdllig andercn Ma- Tage aushanen kann. Ein soldier Sockel 20 einschlieB- 
terial — an diescn Sockel angeformt wird. Die Erfin- lich Sockelformer 1 wird dem zahntechnischen Labor 
dung wird nachstchcnd anhand des in der Zeichnung lO zugdicfert 

dargesielhen AusfQhrungsbeispieles erlauterl Es zei- Ein Zahnarzt hat in einein Gebiflabdruckl6ffei 30 ei- 
g^j). nen Gebifiabdruck31 aus einens Silikon oder eincr Poly- 

pig. 1 eine Ansicht auf eine Sockelfonn, fithennasse hergestellt Der Zahntcdmiker kann den 

Fig! 2 einenSchnittdurch die Sockelform, Randverlauf dieses GebiBabdnickes korrigieren und 

Fig.3einenSchnittmitcingefQUtcmSockclwerkstoff. is kflrzen. fails die Qberstehenden Partien nicht bcnotigi 
Fig. 4 cinen auf einen mit Modellwerkstoff ausgcfQll- wcrden. Diese Maflnahme hat den Zweck, daB nur eine 
ten GcbiDabdruck aufgelegtcn Sockel in dem Sockelfor- roOgUchst geringe Menge des Polyurethan zur Modell- 

herstellung ben^tigt wird, was sicb gUnstig auf die Her- 
Fig. 5 cinen Schnitt durch einen Zahnstumpf mit Sok- stellkosten und wegen der geringcrcn Erwarmung auch 
kelabschnitt 20 gOnstig auf die Genauigkch dcr Abformung auswirkL 

In den Fig. 1 und 2 isi eine wannenartige Sockelform Dcr GcbiOabdruckWffel 30 wird sodann in einem 
dargestellt. die eine Grundfiache 2 und eine davon im nicht n§her dai^gestellten Arbeits- und AusrichtgcrSt fi- 
wesenllichen senkrecht abstehende Auflenwand mit ei- xiert und mit einer daucrplastischcn Silikonmasse 32 
ner etwa U-f 6rmigen Kontur aufweisL Die Innenfladie eiiigeschachtelt Daim wird der GebiSabdruck mit Poly- 
4 dieser AuBcnwand 3 ist geriffclt, dh, c$ sind dort Rip- 25 urethan ausgefaUt AuBcrdero wird die Stimflachc 21 
pen bzw. Nuten als FQhrungselemente fOr den Sockel des Sockets 20 z3, mil einer Prase im BohrhandstOck 
bzw. einen Sockelabschnitt gebildet Diese Rippen sind aufgerauht und mit einem Methacryhauremethylester 
in der Zeichnung mit 5 bezcichnet Eine ebenfails etwa cntfettet Danach wird die StimflSche 21 des Sockcis 20 
U-formige Innenwand 6 hat auf der AuBenflSche 7 ahn- mh dem in den GebiBabdruck eingefOllten und mi( 33 
liche VorsprOngc, Rippen 8 oder Nuten als FOhrungs- 30 bezckhneten Modellwerkstoff kontakticrt, wobei sich 
element. Fig. 2 zeigt, dafl die tnnenfiache 4 bzw. die der bereits ausgehanete Epoxy-Werkstoff des Sockels 
AuBenflachc 7 geneigt angeordnet sind, was das Her- 20 mit dem frischcn Polyurethan im GebiBabdruck cin- 
ausnehmen und Wiedercinsclzen des Sockels erieich- stQckig yerbindet In der Zeichnung ist zur Vcrdeutli- 
tcrt. Zwischen der AuBenwand 3 und dcr Innenwand 6 chung eine Trennlinie 34 zwischen den verschtedenen 
stehl senkrecht von der Grundfiache 2 ein Zick-Zack- 35 Wcrkstoffen angedeutet Dcr Modellwerkstoff des spa- 
Steg 1 0 ab, der ebenfails zur FOhrung des Sockels dient teren Zahnstumpf es oder Zahnbogens wird also einstfik- 
Darubcrhinaus tragt dieser Stcg 10 dazu bei. die Erwar- kig und ohne seperate Bcfcstigungsmittel oder Retcn- 
mung bei der Formung des Sockels gering zu halten. da tionen an den Sockel 20 angeformt oder aniaminiert 
wcgcn dieses Sieges 10 weniger Material in die Sockel- DabeJ dient das Ausrichtgerat da2u» daB der SockeJ, 
form 1 eingcfiillt werdcn mufl. AuBcrdem wird durch ao dessen Zwischenraum zwischen dcr AuBcnwand 3 und 
dicsen Steg 10 das Zurflcksetzen eines Modellabschnit- der Innenwand 6 etwa der Kontur des GebiBabdnickes 
tcs erleichtcrt, da die gcometrische Figur diese Steges enupricht, lagerichtig auf diesen GebiBabdruck aufgc- 
10 gewisse Anhaltspunkte UeferL setzt werden kann. Dies kann man etwa dadurch errei- 

Die Fig. 1 und 2 zeigen* dafi ein solcber Sockelformer chcn, da0 man einen Sockelformer baugleicher An aus 
1 einstUckig hergestellt sein kana Es wird jedoch darauf 4S einem durchsichtigen Werkstoff zunacfast zum GebiB- 
hingewiesen, daB der Steg als vorgefertigtes Bauteil abdruck ausrichtet und erst spSter den mil dem Sockel 
auch in herkdmmhche wannenartige Sockelformer ein- bestdckten Sockelformer an die Stelle dieses durchsich- 
gelegt werden k6nnte, also oicht notwendigerweise ein* tigen 'Hiifs"*SockeIformer8 setzt 
stOckig an die Grundfiache angeformt sein muB. KatOr- Nach dem Aushanen des Polyurethan als Modell- 
lich wird man diesen Sockelformer 1 aus einem Werk- 50 werkstoff 33 ist damit ein formgetreues GebiBmodell 40 
stoff herstellen, der sich nicht mit dem Sockelwerkstoff geschaffen, das in bekannter Weise in einzelne Ab- 
verbindetDafQrcignensichi>e$timmteICunststoffe,z3. schnitte zersagt werden kann. In Fig. 5 ist ein Schnitt 
Polyamide. Hostaform ist verwendbafi Makrolon aber durch einen Zahnstumpf gezeigt. der nach dem erfin- 
nichL dungsgemaBen Verfahren hergestellt wurd& Der Sok- 

Man kdnnte den Sockelformer auch aus Metall oder 55 kelabschnitt 51 ist dabei aus einem Epoxy-Werkstoff 
anorganischem Glas herstellenf da diese Stoffe einen vorgefertigt und fOr eine bestimmte Zeitdauer ausge- 
sehr geringen Ausdehnungskoeffizienten aufweisen. hftrtet worden. Nach dieser Aushartdauer ist an den 
Plexiglas hat den Vorteil, daB es durchsichtig ist und Sockelabschnitt 5] das Polyurethan des Zahnstumpfes 
damit eine einfache Ausriditung des Sockelformers zum 50 einstflckig angeformt worden. Ein solcher GebiBmo- 
GebiOabdruck mdglich ist Bei Verwendung eines 60 dellabschnitt kann wegen der mit dem erfmdungsgema- 
Trennmittels zwischen Sockelformer und Sockelwerk- Ben Verfahren auch bei ungOnstigen UmwelteinflQssen 
stoff kdnnte praktisch jeder Stoff zur Herstellung des erzieJbaren Formtreue exakt an die ursprBn^che Stelle 
Sockelformers verwendet werden. doch wird durdi das des Sockelformers 1 zurfickgesetzt werden. 
Trennmiiiel ein hauchdQnner Film und somit spfitcr ein 
mikrofeiner Spalt gebildet der den Passitz dOnner Mo- 6S 
dellabschnitte im Frontzahnbereich beeintrachtigen 
kdnnte. 

In einen derart ausgebildeien Sockelformer 1 wird 
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